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1. OBJETO 1 
El objeto del presente trabajo es el de ponderar la influencia en la resistencia 
a la abrasión de los tejidos de poliéster-algodón a uno y a dos cabos, de distintos 
tratamientos de acabado. 
Estos se agruparán en acabados de tipo ((Permanent-Press» y acabados del 
tipo «Antiabrasivo». 
La resistencia a la abrasión de los textiles sirve para dar una idea aproxi- 
mada de tipo cuantitativo acerca de la duración del artículo en su uso normal 
Esta resistencia se determina sometiendo unas probetas del tejido a ensayar a la 
acción de los correspondientes aparatos de ensayo o «abrasímetros» que simulan 
de forma más o menos exacta las acciones a que se verán sometidos en su em- 
pleo normal. 
Cuando en este trabajo se haga uso del término «abrasión» no deberá en- 
tenderse este fenómeno simple sino el fenómeno complejo tracción-abrasión, pues- 
to que durante el ensayo en casi todos los abrasímetros la probeta que está so- 
metida a la abrasión recibe también simultáneamente una tracción, lineal o radial, 
a fin de imitar lo más fielmente posible las condiciones a que estarán expuestas 
las prendas durante su uso. En el uso normal. en muy limitados casos las prendas 
se someten a una abrasión pura y simple. 
La valoración de la resistencia a la abrasión viene afectada por varios fac- 
tores tales como las propiedades mecánicas inherentes a las fibras, a sus dimensio- 
nes, la estructura de los hilos y el acabado aplicado al tejido, así como por el 
método empleado y por el criterio del operador. La resistencia a la abrasión viene 
asimismo afectada por las condiciones de los ensayos, tales como la naturaleza 
del abrasivo, la acción variante del mismo sobre la probeta y las variaciones, du- 
rante el ensayo, del abrasivo, tensión de la probeta, presión probeta-abrasivo y 
los cambios dimensionales de las probetas de ensayo. 
El desgaste que sufre el textil por la acción abrasiva, no depende solamente 
de la presión aplicada, sino que está también en función de la rapidez con que 
ésta se aplica. En el ensayo ideal la probeta absorberá la misma cantidad de ener- 
gía en cada ciclo abrasivo. Ello es difícil de conseguir ya que la fuerza aplicada 
a la probeta varía muchísimo al depender del estado del abrasivo que está en 
estrecho contacto con la probeta, estado que varía a cada ciclo. Se impuso, pues, 
la necesidad no tan sólo de medir los ciclos, sino también la cantidad real de 
energía aplicada a la probeta. Pero aún bajo tales condiciones, a no dudar ideales, 
se encontró que la cantidad de energía necesaria para la abrasión, dependía de 
la forma en que ésta se aplicara, ya fuese de manera continua o intermitente. No 
es sorprendente, pues, que existan muchos tipos diferentes de abrasímetros y nor- 
mas de ensayo, lo que se traduce en un sin fin de maneras de interpretar los re- 
sultados. 
Es  un hecho conocido que el ensayo de la resistencia a la abrasión se presta 
a muchas controversias debido a que los resultados obtenidos no solamente son 
difícilmente comparables sino que muchas veces dan resultados contradictorios. 
Por ello, es de una gran necesidad normalizar los métodos de ensayo de la 
resistencia a la abrasión de los materiales textiles, a fin de disminuir la confusión 
y conducir a una mayor reproductibilidacl y comparabilidad de los resultados. 
En Estados Unidos de América, Alemania y Suiza, se han normalizado algu- 
nos métodos de abrasión, en los cuales el desgaste a que se somete la probeta del 
tejido depende de la aplicación a que se destina el textil. 
Por lo que a normalización se refiere, es muy interesante un trabajo de G. Pie- 
chottka (1) en el que clasifica las pruebas de abrasión según las características 
del tiempo de contacto, curvas de abrasi~ón y movimiento relativo. 
En cuanto a la duración del textil, sin duda alguna hay factores tales co111o 
ell medio ambiente, las características personales del individuo que lleva la prenda 
y el tipo de confección, entre otros menos notables, que influirán en ella. 
La forma de prolongar la resistencia a la abrasión de los manufacturados 
cabe buscarla solamente entre los tratamientos químicos o fisicoquíniicos, cuyos 
productos componentes al penetrar en el seno de cada una de las fibras logre 
una mayor cohesión entre sus moléculas o agregados moleculares, a fin de evitar 
parcialmente la abrasión o desgaste que los roces van ocasionando. 
2,. INFORMACPON BIBLIOGRAFICA 
2.1. Tipos de desgaste 
2.1.1. Desgaste mecánico 
Un tejido está formado por el conjunto de un gran número de fib-a,, dis- 
puestas en el espacio según una geomelría que depende de la morfología de estas 
Fibras y las condiciones particulares de la hilatura y del tisaje. 
Al ocupar su posición en el tejido, cada fibra está destinada a someterse a 
una deformación más o menos importante. Esta deformación corresponde a una 
cantidad de trabajo determinada que disminuye, en consecuencia, el trabajo que 
la fibra podría todavía absorber antes de romperse. 
Con referencia a las relaciones existentes entre el coeficiente de torsión y la 
resistencia al frotamiento, y entre la resistencia específica y esta última, se observa 
en ambos casos una regresión curvilínea que indica que a mayor torsión y a ma- 
yor tenacidad corresponde una mayor resistencia al frote. El alargamiento a la 
rotura sigue una tendencia similar pero con una dispersión mucho mayor en los 
resultados (2). 
André Parisot (3) consideró un elemento de fibra en estado libre, después en 
un tejido en reposo y luego en este tejido en régimen de trabajo y analizó los fe- 
nómenos que tenían lugar. 
El desgaste mecánico de un tejido, afirma Parisot, está provocado por la 
multiplicación de las roturas individuales de las fibras del tejido en los puntos 
donde estas fibras están sometidas a deformaciones o esfuerzos superiores a sus 
características mecánicas. 
Parisot define la abrasión conio un caso límite de desgaste niecánico en don- 
de el fenómeno es intenso, pero limitado a una zona bien definida. J. Dvltour (4) 
considera que la velocidad de desgaste mecánico de un tejido es proporcional a su 
resistencia al estallido inicial. 
El factor que de fornia primordial determina la resistencia al desgaste es la 
resistencia a la fatiga. La fatiga de la materia textil es generada por estados de 
tensión, bien con carácter permanente o transitorio. Son estas tensiones las que 
provocan n~odificaciones en la estructura de las fibras y en ello tiene su origen la 
disniinución de resistencia al uso. 
Las acciones mecánicas que ocasionan la fatiga de los materiales textiles son 
la tracción, presión, torsión y flexión. Por otra parte, cuando se trata de estados 
de presión creados por esfuerzos repetidos se produce un frotamiento interior de 
la materia que se transforma en calor, pero que suele presentarse acompañado 
por fenómenos abrasivos que aceleran la fatiga del material textil. 
No se puede obtener una medida directa del fenómeno de la fatiga por ca- 
recer de aparatos idóneos para ello, pero aquélla se puede valorar de manera 
indirecta empleando otros aparatos adecuados. 
~ 2.1.2. Desgaste químico 
Son muchos los trabajos que ponderan la influencia del desgaste químico en 
el textil. Limitándonos a los más recientes citaremos los de Humphreys, Orr, 
Burgirs, Klein y Yekhakow. 
En un estudio desarrollado por Topin, Parisot y Leiber (3), se apreció clara- 
mente que al aparecer una degradación química, la curva carga-alargamiento es 
modificada de tal suerte, que: 
a) La tenacidad disminuye. 
h)  El módulo de elasticidad aumenta. 
c)  El alargamiento a la rotura disminuye. 
En otras palabras, la fibra degradada se vuelve menos resistente y más rígida 
que la fibra nativa. 
Leiber (3) afirma que el grado de polimerización de la celulosa disminuye 
según una ley hiperbólica y que la resistencia mecánica (medida en aparatos de 
gradiente de carga constante, como los eclatómetros y dinamómetros) disminuye 
según una ley lineal. 
Fibras de algodón, tanto puro como tratado químicamente, sometidas a la 
abrasión y examinadas al microscopio óptico y electrónico han mostrado marcadas 
diferencias entre la abrasión en seco y en húmedo en la mayoría de los algodones 
ensayados. comprobándose que estas diferencias disminuyen considerablemente 
por el acabado con resinas que originan enlaces transversales en la celulosa. 
En los tejidos mezcla poliéster y algodón, motivo de nuestro estudio, se de- 
jará sentir esta influencia. 
2.2. Métodos de ensayo 
2.2.1. Ensayos de abrasión 
2.2.1.1. Método de la Asociación Internacional de la Tintura Textil 
(A.I.T.T.) (6) 
Se realizan los ensayos bajo unas condiciones pre-establecidas de: 
a )  presión entre la probeta y el agente abrasivo por cm2 de superficie a 
abradir ; 
b) tensión de la probeta durante el ensayo; 
c )  tipo de soporte de la probeta; 
d )  eliminación del polvo producido; 
e)  abrasivo utilizado. 
En estas circunstancias, se comprobó que la relación: 
Pérdida de peso de la probeta ensayada en mg. 
n.O de vueltas, hasta la aparición del agujero 
era un valor comparable y reproducible, no siéndolo ninguna de las dos caracte- 
rísticas por separado. 
Se considera que existe agujero, cuando se destruyen dos cruzamientos suce- 
sivos de un hilo. 
Los aparatos utilizados no presentan una acción uniforme durante todo el 
ensayo. La mayoría de ellos dan una pérdida en peso más importante durante la 
primera parte de la abrasión que durante la segunda, dando una gran dispersión 
de valores en la zona de formación del agujero. El número de vueltas necesarias 
para la formación del agujero, varía a veces fuertemente de una probeta a otra 
de un sólo y único tejido. Para disminuir esta dispersión de valores, se toma como 
base de cálculo, la submedida inferior del número de vueltas necesarias para la 
formación del agujero. 
Para la realización de este ensayo se precisan 20 probetas acondicionadas, 
110 de las cuales son abradidas hasta obtener un agujero, es decir, hasta que se 
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rompen dos puntos de cruzamiento sucesivos. Se calcula la medida X de estos 
diez valores y se determina la submedia inferior X, hallando la media de todos 
los valores inferiores a % El verdadero ensayo de abrasión se efectúa ahora sobre 
las diez probetas restantes, las cuáles se someten a un número de ciclos, equita- 
lente a la mitad de 2,. 
Este número de ensayos es generalmente suficiente para obtener una media 
en las tolerancias que no sean superiores al 10 0/,. Si este límite pasara del 15 yc 
sería necesario rehacer el ensayo y aumentar eventualmente el número de pro- 
be ta~ .  
Para tejidos lisos, sin efectos de superficie, el coeficiente de variación para la 
pérdida en peso de las diferentes probetas puede llegar hasta valores del 15 %, 
mientras que en tejidos con efectos de superficie pueden considerarse «normales» 
valores de coeficientes de variación del 20 y 25 yo. 
Hasta el presente, no ha sido posible encontrar un factor de comparación 
entre distintos tipos de abrasímetros. 
Es muy práctico el empleo del diagrama radial, constituido por dos ejes que 
se cruzan: en el de las X el número de vueltas de abrasión y en el de las Y, a 
escala lineal o a doble escala logarítmica, la pérdida en peso. A partir del punto 
de cruce de estos dos ejes, se trazan rayos en cuyo punto final se da la relación 
«abrasión/número de vueltas)). La subdivisión de los dos ejes es diferente según 
el tipo de abrasímetro. Ello dependerá de la importancia del número de vueltas. 
de la duración de la abrasión y de la pérdida en peso. El conjunto de rayos se 
divide en zonas que se consideran como «normales» para cada tipo de fibras (al- 
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godón, lana, fibrana, etc.). Este diagrama permite clasificar la resistencia a la abra- 
sión de un tejido, conociendo su pérdida en peso y el número de vueltas. 
2.2.1.2. Método propuesto por N. B. Gobeil y D'Alessandro P. L. (7) 
Los ensayos pueden realizarse con el aparato CSI-Stoll Universal Wear Tester 
o el CST - Surface Abrader. 
A fin de ajustarse lo más posible a los efectos de abrasión real se hicieron 
algunas modificaciones en algunos n~ecanismos del aparato. 
El mecanismo de la abrasión se hizo multidireccional, ya que la abrasión 
se produce en todos los sentidos en el uso de los tejidos y no en una dirección 
determinada. 
El porta-probetas flexible constituido por un diafragma de goma fue substi- 
tuido por un porta-probetas plano e inflexible, formado por un adaptador circular 
de 111etal ligero en cuyo centro hay el porta-probetas, con un surco a su alrededor 
para sujetar la probeta mediante un anillo de goma que se adapta a este surco 
circular. En el centro de porta-probetas hay una almohada circular de caucho 
sintético de 118 de pulgada, para amortiguar el efecto de la abrasión sobre la tela 
qiie se somete a ensayo de forma parecida a cómo ocurre en realidad con el cuer- 
po del portador del vestido. 
El mecanismo de abrasión es una malla de acero inoxidable, de longitud tal 
que cubra suficientemente el área entera del tejido a abradir, y que además sobre- 
salga una longitud suficiente para poder fijarla al aparato mediante unas mordazas 
adecuadas. La malla de acero inoxidable deberá limpiarse después de cada ensayo, 
con aire comprimido. Al cabo de varios ensayos se lava con un detergente débil. 
Un gatillo que actúa sobre el porta-probetas se ajusta de forma tal que nos 
produzca aproximadamente una revolución completa de la probeta por cada 100 
ciclos de abrasión. 
Una vez conlpletado el aparato, se llevaron a cabo los ensayos en siete labo- 
ratorios diferentes. Se estudiaron una serie de tejidos de mezclas distintas y aca- 
bados diferentes. 
El método referido fue el siguiente: Someter los tejidos a ensayar a la acción 
abrasiva de 1.200 ciclos del aparato adoptado. 
Una vez abradidas las muestras se lavan a mano con agua tibia y clara a 
40" C para eliminar los desperdicios y se secan entre dos toallas al principio y 
luego se colocan entre dos telas de algodón y se planchan a mano a 150" C hasta 
su secado total. 
La alteración en el aspecto de la probeta abradida (escarchado) se valora 
xgún la siguiente escala de grises: 
Valoracidrz del escarchado Escala de grises de la A.A.T.C.C." 
5. Insignificante, equivale a 
4. Ligero 
3. Considerable 
2. Intenso 
1. Fuerte 
Analizados los diferentes ensayos efectuados, se ha encontrado una excelente 
correlación entre los distintos laboratorios y una muy buena correlación entre los 
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resultados del laboratorio y el rendimiento del textil (pantalón en este caso) en 
su uso normal. 
Han sido tan sorprendentes los resultados en cuanto a su compurubilidud y 
reproducihilidad, que este método de ensayo ha sido adaptado por algunos labora- 
torios como su procedimiento normal. 
2.2.1.3. Método propuesto por Rowena & Dowlen (8) 
En este método se determina la resistencia a la abrasión de un tejido de sarga 
para pantalones de dos formas distintas: a) una en el laboratorio enipleando el 
abrasímetro de diafragma hinchado según Normas A.S.T.M., empleándose el papel 
de esmeril n." O con una carga de 1 Kg. en el papel abrasante y otra igual en el 
diafragma; b) se confeccionaron 36 pantalones y se distribuyeron entre los alum- 
nos de un colegio para que fueran sometidos a un desgaste real. 
En el laboratorio se sometió el tejida al desgaste o abrasión graduando de 
150 en 150 el número de ciclos aplicados hasta llegar a un total de 1.200. 
La relación existente entre los ciclos de abrasión y la resistencia al eclató- 
metro se encontró que era lineal y qiie correspondía a una ecuación del tipo 
S = a + bC, siendo S la resistencia all eclatómetro, C el número de ciclos de 
abrasión y a y b dos constantes. 
Comparados los resultados entre el laboratorio y el uso real, se comprobó 
que éste se ajusta bastante al comportamiento del tejido en el laboratorio desde 
los 300 a los 1.200 ciclos de abrasión. 
2.2.1.4. Método propuesto por James P. Patton (9) 
The American Society for Testing and Materials hizo una encuesta y coni- 
probó que los métodos empleados para la determinación de la resistencia a la 
abrasión eran el método Celanese APDEL 9C y el método del Comité Interna- 
cional. 
El método Celanese usa el CSI - Stoll, ensayador de abrasión, empleando pa- 
pel de esmeril del n." O y un diafragma hinchado. Después de someter la probeta 
de tejido a 100 ciclos de abrasión con este papel de esmeril, se introduce en el 
Accelerotor para eliminarle los desperdicios y luego se procede a su valoración. 
El método del Comité Internacional usa el CS1- Stoll, ensayador universal al 
uso. En este caso, la probeta se somete a la acción de 1.200 ciclos de abrasión. 
Después de estudiar los dos métodos anteriores se ha con~probado que el 
método del Comité Internacional sirve para comparar perfectamente los cambios 
de color y tipos de desgaste localizado en tejidos de planchado permanente. Es 
sobre todo muy sensible en detectar estas diferencias en tejidos con mezclas de 
colores y en los que las fibras de celulosa sean desgastadas por efectos de abrasión. 
El método Celanese también determina las diferencias de «frosting» en ar- 
tículos con tintura en mezcla de colores. Este método, por su severa acción de 
corte de hilos muestra más fácilmente las variaciones o diferencias en la penetra- 
ción del colorante. tanto en el hilo como en la fibra. Además, este método pro- 
duce un cambio de color que se ajusta más al obtenido por una larga y general 
acción de desgaste a la abrasión que el producido por una forma más rápida y 
localizada. 
Estos dos métodos dan, indudablemente, dos zonas de sensibilidad bien de- 
finidos y cada una de ellas tiene una aplicación específica dentro de los métodos 
de deterttiinación de resistencia al desgaste o abrasión. 
2.2.1.5. Métodos propuestos por Henry Tovey (10) 
En uno de los métodos usa el Accelerotor, con el fin de ajustarse más a la 
realidad. Un trozo de tejido previamente pesado, se somete a la acción del Accele- 
rotor y se vuelve a pesar. La diferencia entre pesadas, claro exponente de la acción 
abrasiva, da unos valores que indican un índice de la abrasión del tejido. 
Otro niétodo también propuesto por Henry Tovey, de buena concepción, pero 
de escasa aplicación industrial consiste en someter la probeta a la acción de un 
chorro de aire y granos muy finos de arena. El tiempo necesario para que el flujo 
aire-arena altere el tejido, se adopta como una valoración de la resistencia a la 
abrasión. 
Las ventajas fundamentales de este sistema de flujo aire-arena son: tamaño 
de las muestras muy pequeño, aproximadamente del de un sello de correos, con- 
dición muy favorable para ensayos destructivos como éste; y rapidez en la ejecu- 
ción del mismo, ya que se reduce a unos segundos su duración. 
2.2.1.6. Métodos propuestos por A.S.T.M. (11) (*) 
2.2.1.6.1. Método del diafragma hinchado 
Este niétodo se emplea para determinar la resistencia a la abrasión de los 
tejidos, colocando la probeta sobre un diafragma de goma hinchado por la acción 
de aire o presión controlada, y haciéndole frotar, en una, o en varias direcciones, 
contra una superficie abrasiva de características determinadas. 
La probeta se monta en una mordaza circular encima del diafragma hinchado 
mediante una mordaza en forma de aro y un collar de sujeción. 
El abrasivo se monta sobre una placa soportada rígidamente por un paralelo- 
gramo de doble palanca de forma tal que produzca un movimiento libre en di- 
rección perpendicular al plano de la mordaza circular que sujeta a la probeta, 
que puede estar animada de un movimiento de rotación para que la probeta pueda 
ser abradida en varias direcciones, en caso de interesar. 
El paro de la máquina se efectúa a mano o bien automáticamente cuan- 
do debido al desgaste de la probeta se pongan en contacto dos terminales eléctri- 
cos situados uno de ellos en el plato abrasivo y otro en el centro del diafragma, 
que actíia sobre un relé que produce el paro de la máquina instantáneamente. 
La valoración de la resistencia a la abrasión se puede efectuar de dos 
formas distintas: 
u )  Contando el número de ciclos necesarios para que la probeta quede abra- 
dida de tal forma que la máquina se pare automáticamente debido al relé eléc- 
trico. o, 
h )  Abradir la probeta a ensayar un número determinado de ciclos y a con- 
tinuación. valorar visualmente el efecto de la abrasión sobre el brillo, color o es- 
tructura del tejido. 
2.2.1.6.2. Método de la flexión y la abrasión 
Este método tiene por objeto determinar la resistencia de los tejidos a la 
abrasión y a la flexión. empleando un aparato adecuado a este fin. 
Pava ello, la probeta se somete a una recíproca y única dirección de doblado 
y frotamiento sobre una barra de características conocidas de presión y tensión. 
Los valores de presión y tensión dependen del objeto del ensayo y de la 
(*) Sociedad Americana para Ensayos y Materiales. 
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naturaleza de la muestra. Sin embargo, cuando se deseen comparar resultados 
es indispensable que se trabaje siempre en las mismas condiciones. 
E l  aparato empleado consta de dos platos planos, paralelos y de superficie 
pulida, uno de los cuales está sometido a un movimiento recíproco de doble re- 
corrido. El otro plato está soportado rígidamente por un conjunto de palancas 
dobles para comunicarle un movimiento libre en dirección perpendicular al del 
plano del otro plato. Estos platos van equipados con mordazas que permiten que 
la probeta, después de ser doblada alrededor de una barra, pueda ser alineada 
con su dimensión mayor paralela al eje del movimiento recíproco y equidistante de 
los extremos de los platos. Las mordazas tendrán superficies rugosas adecuadas 
para evitar el deslizamiento de las probetas durante el ensayo. 
El aparato va provisto de una barra que se calibrará por comparación con 
la intensidad de abrasión producida por una cuchilla tipo. 
La probeta doblada se somete a tensión aplicando la barra por medio de 
un resorte o tensor, cuya fuerza actúa paralelamente a la superficie de los dos 
platos y perpendicularmente al doblez de la probeta, de forma tal que la tensión 
se distribuya uniformemente a lo largo de ella. 
La valoración de la resistencia a la abrasión se puede, en este método. efec- 
tuar de tres formas distintas: 
u) Determinando el número de ciclos necesarios para que el desgaste pro- 
ducido por la abrasión produzca rotura de la probeta. 
b) Abradir la probeta a ensayar un número determinado de ciclos y luego 
valorar visualmente el efecto de la abrasión sobre el brillo, color, vellosidad, 
cpillingn, grosor. etc. 
c) Abradir la probeta a ensayar iin número determinado de veces y liiego 
determinar su resistencia a la tracción poniendo cuidado en que la parte abradida 
de la muestra, quede entre las mordazas del dinamómetro de tejidos. Comparar 
luego esta resistencia con la que presente la misma muestra sin abradir, expre- 
sándola en yc de pérdida de resistencia de la abradida respecto a la original. 
2.2.1.6.3. Método del Cilindro Oscilante 
Este método tiene por objeto determinar la resistencia a la abrasión de los 
tejidos, sometiendo la probeta a la acción de un rozamiento unidireccional bajo 
condiciones conocidas de presión, tensión y acción abrasiva. 
El aparato consta de un cilindro oscilante seccionado, equipado con morda- 
zas en sus bordes, que permiten colocar una hoja de material abrasivo sobre su 
superficie curvada. Consta también de tres o cuatro porta-probetas para perniitir 
ensayar simultáneamente varias muestras. Cada brazo consta de una serie de 
mordazas para regular la tensión y de un dispositivo de control de presión. La 
tensión de la probeta se ajustará empleando un peso calibrado deslizable a lo 
largo de una barra unida a la mordaza delantera. 
En cuanto a las probetas, se cortarán longitudinalmente en forma paralela 
a los hilos de urdimbre, para la resistencia a la abrasión por urdimbre, y paralela 
a la trama para la determinación de la abrasión por trama. 
La valoración de la abrasión se puede efectuar de dos formas distintas: 
u) Pérdida porcentual de la resistencia del tejido abradido en relación con 
el tejido sin abradir, y 
h)  Resistencia a la tracción residual, de la probeta abradida. 
En ambos casos, las probetas se suelen someter a 250 ciclos. 
El número de ensayos que se recomiendan son de 16 por cada muestra para 
obtener una media a un límite de confianza del 5 yo y grado de probabilidad 
del 95 yQ. 
2.2.1.6.4. Método de la Plataforma Rotatoria de Doble Cabeza 
Este método tiene por objeto determinar la resistencia a la abrasión o dura- 
bilidad del tejido sometiendo la probeta a una acción de rozamiento giratorio, 
bajo condiciones controladas de presión y acción abrasiva. 
El aparato consta de una caja o cárter de diseño robusto, un portaprobetas 
circular, plano y móvil, y un par de brazos articulados en un mismo eje sobre los 
que están montadas unas ruedas abrasivas encima la probeta. 
La valoración de la abrasión de los tejidos se puede hacer de varias formas: 
u )  Pérdida porcentual de la resistencia a la tracción de la probeta abradida 
en comparación con la del tejido original. 
h)  Resistencia a la tracción residual, y 
c)  Número de revoluciones requeridas para obtener un estado determinado 
de destrucción del tejido. 
2.2.1.6.5. Método de la abrasión uniforme 
Este método tiene por objeto determinar la resistencia a la abrasión de una 
gran gama de tejidos. 
El aparato consiste en dos superficies planas (una, la del abrasivo, y la otra, 
la superficie del porta-probetas), las cuales giran en el mismo sentido a casi la 
misma velocidad angular sobre dos ejes paralelos no coaxiales. La superficie del 
abrasivo es bastante mayor que la de la probeta, lo que permite en todo momento 
que la totalidad de la probeta esté en contacto con alguna parte del abrasivo. 
La pequeña diferencia en las velocidades angulares de las dos superficies planas 
hace que cada parte de la probeta venga en contacto con una porción diferente de 
abrasivo a cada vuelta. 
La valoración del grado de abrasión puede hacerse de varias formas: 
u) Número de ciclos necesarios para conseguir la destrucción total del tejido. 
b) Número de ciclos necesarios para conseguir un grado de destrucción o 
desgaste del tejido ensayado, y 
c) El cambio en una propiedad específica del tejido, tales como grosor, peso, 
capacidad eléctrica, absorción de emisiones beta de una superficie radioactiva, etc. 
2.2.1.6. Método del Impulsor de Caída 
Este método sirve para la determinación de la resistencia a la abrasión en 
seco de tejidos flexibles, telas no tejidas y tejidos de punto. Este método no puede 
emplearse para algunos tejidos, tales como tejidos rígidos, tejidos con tendencia 
al ensortijado, etc. 
Este procedinliento consiste en colocar una probeta suelta en el interior de 
una cámara de ensayo y mediante un impulsor rotatorio (hélice) hace que aquélla 
choque repetidamente contra un fondo abrasivo y las paredes de esta cámara. 
La probeta es así sometida a esfuerzos de flexión, rozamientos. choques, com- 
presión, extensión y otros, durante el ensayo. La abrasión es producida constante- 
mente a la probeta por el rozamiento de fibra contra fibra, hilo contra hilo, super- 
ficie de tejido contra superficie de tejido, y superficie de tejido contra el abrasivo. 
La valoración de estos resultados se puede hacer por los siguientes procedi- 
mientos: 
a) Pérdida porcentual de peso de la muestra sometida a la abrasión durante 
un tiempo determinado o número de vueltas del impulsor. 
b) Por cambio en algunas características del tejido abradido en relación con 
el tejido inicial, tales como su resistencia a la abrasión, transmisión de la luz, 
aspecto superficial, mano, etc. 
2.2.1.7. Método de ensayo con el abrasimetro Bot 
El aparato consiste esencialmente en un cilindro dotado de un movimiento 
alternativo de rotación. Dicho cilindro, que puede ir recubierto indistintamente 
de una tela de esmeril o del propio tejido a ensayar, actúa sobre la probeta de 
tejido con lo que se puede efectuar el trabajo de abrasión de tejido contra el pro- 
pio tejido o contra un abrasivo determinado. 
Presenta este aparato la ventaja de: poder trabajar simultáneamente sobre 
varias probetas, lo que reduce considerablemente el tiempo total de los ensayos 
de abrasión. 
Como sea que el estado de la superficie abrasiva y por consiguiente, su acción 
destructiva, puede modificarse con el tiempo y el objeto de que los resultados 
obtenidos sean verdaderamente comparativos, se recomienda efectuar los ensayos 
en comparación con un tejido tipo, cuyo comportamiento a la acción del abrasivo 
sea perfectamente conocido. De esta forma, cualquier variación experimentada en 
la superficie abrasiva queda reflejada en el tejido tipo, lo que permite obtener un 
factor de corrección, que puede aplicarse a la muestra a ensayar. 
Las probetas se preparan cortando tiras de un tejido en sentido de la urdim- 
bre y de la trama, de 60 mm. de ancho y de unos 300 mm. de largo. 
Las mordazas inferiores, al caer por rotura de la probeta o por su levanta- 
miento excesivo por una acción anómala del aparato, producen automáticamente 
y por procedimientos eléctricos el paro del mismo. 
El aparato lleva acoplado un contador de oscilaciones o ciclos que produce el 
paro auton~ático del aparato a un número determinado de ciclos con el matiz 
original y valorándolo con la escala de grises. 
También es muy corriente someter la probeta a un número limitado de ciclos 
de abrasión sin llegar a su destrucción y determinar luego la resistencia al dina- 
niómetro dando el porcentaje residual de resistencia en comparación con la del 
tejido sin abradir. 
Algunas veces se valora la resistencia a la abrasión mediante unos índices 
de pérdida de peso o de resistencia al estallido. 
2.2.1.8. Método de ensayo con el aparato Schiefer 
La probeta y el abrasivo están en contacto plano girando a la misma velocidad 
angular y sentido, siendo los ejes de giro excéntricos en el plano de proyección. 
En estas condiciones, el movimiento resultante tiene una velocidad constante en 
todos los puntos de contacto probeta-abrasivo. Sin embargo, el sentido del movi- 
miento varía de forma regular. 
La probeta circular de 1,25 a 5 cm. de diámetro se somete a una presión 
de 4,500 Kg. contra la lámina abrasiva, valorando el efecto de abrasión por la 
disminución del grosor del tejido o por la pérdida de peso. 
2.2.2. Ensayos al estallido 
2.2.2.1. Eclatónietro L'Homme & Argy 
Se empleará el eclatómetro L'Homme & Argy, cuyo funcionaniiento es to- 
talmente automático. Una vez fijada la probeta en su correspondiente soporte, 
se pone en marcha el aparato con sus manómetros indicadores, hasta la rotura 
por reventamiento de la probeta ensayada. 
Los ensayos de resistencia al estallido vienen regulados por las normas 
A.S.T.M. D 76-53; D 231-46; D 117-57; D 461-57; por la Federal Specification: 
CCC - T - 191 b y por las normas DIN 53801. 
La presión al estallido de un tejido en el eclatómetro está en función de: 
a) La carga de rotura de la probeta ensayada, y 
b) Las fuerzas de rozamiento entre hilos, debidas al ligamento. 
Es  de notable interés la relación establecida por Winkler entre los valores ob- 
tenidos en el eclatómetro y los valores apreciados en el dinamómetro: 
4R 1 
siendo, 
p = la presión al estallido en Kg/cmZ 
R = la resistencia a la tracción de una tira de tejido de 1 cm. de ancho, con 
una distancia entre pinzas de 300 mm. 
h = la flecha de abombamiento en cm., y 
r = el radio de la superficie de estallido, también expresado en cm. 
La curvatura de los tejidos durante el ensayo al estallido se ha determinado 
con un instrumento especial. 
También se ha investigado teóricamente la fuerza creada en los lugares de 
máxima tensión con el fin de poder calcular la presión exacta a que da lugar el 
estallido. 
3. PARTE EXPERIMENTAL 
3.1. Materia empleada 
La materia empleada en este trabajo corresponde a dos tipos de tejidos a 
base de mezcla de poliéster-algodón en proporción del 65 y 35 0/,, uno con hilos 
a 1 cabo y el otro con hilos a 2 cabos. 
Las características del tejido a l / c  son las siguientes: 
URDIMBRE T R A M A  
Título 18,9 tex (30 l / c  alg. cat.) 14,2 tex (40 l / c  alg. cat.) 
Densidad 45 h/cm 28 p/cm 
Torsión (z) 860 v/m 860 v/m 
Grueso del tejido 0,3 mm. 
Peso por metro cuadrado 153 gr. 
Ligamento Tafetán (1 e 1) 
Las del tejido a 2/ c son: 
URDIMBRE T R A M A  
Título 2.8,l tex (70 2/c  alg. cat.) 2.8,l tex (70 2/c  alg. cat.) 
Densidad 70 h/cm 34 p/cm 
Torsión (z) 1220 v/m 1220 v/m 
Retorsión (S) 975 v/m 975 v/m 
Contracción 10,2 11,3 
Grueso del tejido 0,4 mm. 
Peso por metro cuadrado 180 gr. 
Ligamento Sarga batavia (3 e 1 bZBz) 
La materia fue sometida a :  
Desaprestado. Se ha efectuado al ancho en jigger, con un baño compues- 
to de: 
0,2 g/l. Rapidase E Base, dándose dos pasadas a 70". 
Descrududo. Trabajando al ancho en jigger con una solución de 
2 g/l. Agazol 
3 g/l. Carbonato sódico 
efectuándose el tratamiento durante 2 horas de 100" C. 
Blanqueo. Se opera al ancho en jigger con el siguiente baño: 
. . . . . . . .  Agua oxigenada 200 vol. lOcc/l.  
Sosa cáustica 38" Bé . . . . . . . . . .  0,7 cc/l. 
Carbonato sódico . . . . . . . . . . . .  2 g/l. 
Silicato sódico . . . . . . . . . . . .  4 g/l. 
Se ha entrado el género a 40" C, subiendo en i/2 hora a 70" C, y en 1 hora de 
70" a 98" C. 
Mercerizado. Esta operación se ha efectuado con solución de sosa cáustica 
a 28" Bé y temperatura de 15" C. 
Secado. Empleando un secador de cilindros a temperatura de 135" C. 
Termofijado. Se ha efectuado en rame con aire caliente a temperatura de 
180" C. durante un tiempo de 45 segundos. 
Tintura. Se ha operado al ancho en jigger tiñendo sólo el algodón con: 
4 yo Negro directo Indanthren RB «coloisol». 
Chum~lscado. Se ha efectuado por ambas caras a una velocidad de 100 
m/min. 
Lavado. Operando al ancho en jigger con un baño de: Hostapal CV 0,2 g/l. 
dando 4 pasadas a 100" C. 
Alisado. En rame. 
3.2. Tipos de aprestos y aplicación 
Los aprestos de tipo ((Permanent-Press» efectuados sobre los artículos de 
poliéster-algodón han sido realizados mediante la aplicación de 3 diferentes ti- 
pos de resina: resina de polipropilenurea, resina de dihidroxietilenurea y resinas 
de carbamato. Se han elegido estos tipos de resinas por cuanto que ellas son las 
más representativas de las empleadas para estos tipos de acabados sobre los ar- 
tn'culos de poliéster-algodón. Todas estas resinas son de tipo reactivo con la celulosa 
y por consiguiente durante el proceso de condensación efectúan una reticulación 
entre las cadenas de la celulosa. 
Los tipos que representan a cada una de las resinas escogidas han sido los 
siguientes : 
- resina de polipropilenurea. . ((resina P.P.U.» 
- resina de dihidroxietilenurea . «resina D.H.E.U.» 
- resina de carbamato . «resina C» 
Se emplearon como agentes de acabado las resinas P.P.U., D.H.E.U., y C, y 
los siguientes productos auxiliares: 
Ceranol RA:  Dispersión no iónica de una cera sintética para mejorar el tacto 
y la resistencia a la abrasión de los aprestos. 
Cloruro Magnésico Hexahidrato, como catalizador. 
Sandozina NIA: Humectante no-iónico. 
3.2.1.1. Aplicación «resina P.P.U.» 
a) Preparación de la fórmula de baño 
Resina P.P.U. 150 g/i. 200 g/l. 250 g/l. 300 g/l. 
Cloruro Magnésico Hexah. 35 g/]. 35 g/l. 35 g/l. 35 g/l. 
Ceranol RA 40 g/l. 40 g/l. 40 g/l. 40 g/l. 
Sandozina NIZ 1 g/]. 1 g/l. 1 g/I. 1 g/l. 
El pH del baño es 6,5 
b) Impregnación 
Dvspués de ajustado el foulard para un escurrido del 60 0/, se efectúan dos 
impregnaciones y dos exprimidos. 
c) Secado 
Se efectúa directamente después del exprimido pasando el tejido a 0,4 m/min. 
a 70" C. en el secadero de la casa «Ernest Benz». 
d) Conrlensación 
Se pasó el tejido una vez seco a 0,4 m/min., en el citado aparato a la tem- 
peratura de 160  C, lo que supone tenerlo 5 minutos a dicha temperatura. 
3.2.1.2. Aplicación «resina D.H.E.U.» 
a) Preparación de la fórmula de baño 
«Resina D.H.E.U.» 150 811. 200 g/]. 250 g/l. 300 g/]. 
Cloruro Mag. Hexahidrato 25 g/l. 25 g/l. 25 g/l. 25 g/l. 
Ceranol RA 30 g/l. 30 g/l. 30 g/l. 30 g/l. 
Ajuste del pH del baño 5-6 con ácido acético 
b) Irrzpregnación 
Drspués de ajustado el foulard para que tenga un foulardado del 80 7,, se 
efectúa la impregnación con dos pasadas. 
C) Secado 
Drspués del exprimido se efectúa el secado a 70" C. y 0,4 m/niin., en el ci- 
tado secadero «Ernest Benz». 
d) Condensación 
Una vez seco el tejido se pasa 0,l m/min. en el secadero «Ernest Benz» a 
160" C., con lo que se consigue tenerlo expuesto a esta temperatura unos 12 mi- 
nutos. 
3.2.1.3. Aplicación «resina C» 
La aplicación de esta resina C, se ha realizado por el mismo método que la 
resina D.H.E.U., y a las mismas concentraciones. 
a) Fórmula de baño 
Resina C 150 g/l. 200 g/l. 250 g/l. 300 g/l. 
Cioruro Mag. Hexahidrato 25 g/l. 25 g/l. 25 g/l. 25 gjl. 
Ceranol R A  30 g/l. 30 g/]. 30 g/l. 30 g/]. 
Sandozina NIA 1 g/]. 1 g/l. 1 g/l. 1 g/]. 
Ajuste del pH del baño 5-6 con ácido acético 
b) Impregnación 
Después de ajustado el foulard para que tenga un foulardado del 80 C / ,  sc 
efectúa la impregnación con dos pasadas. 
C) Secado 
Después de exprimido se efectúa el secado a 70" C. y 0,4 m/min., en el citado 
secadero ~Ernes t  Benz)). 
d) Condensución 
Una vez seco el tejido se pasa 0,l m/min. en el secadero ~Ernes t  Benz» a 
160" C., con lo que se consigue tenerlo expuesto a esta teniperatiira unos 12 mi- 
nutos. 
Los antiabrasivos empleados son «Cerano1 RA» y ~Siligen E». 
3.2.2.1. Aplicación del «Cerano1 RA» 
Se han utilizado cuatro concentraciones distintas de Ceranol RA, manteniendo 
constante la cantidad de resina D.H.E.U. 
«Resina D.H.E.U. 200 g/l. 
Cloruro Mag. Hexahidrato 25 g/l. 
Sandozina NTA 1 g/l. 
Ceranol RA 20-30-40-50 g/l. 
3.2.2.2. Aplicación ~Siligen E» 
Este antiabrasivo se aplica sobre el tejido una vez ha sido ya aprestado con 
1;: resina psra obtener un acabado tipo «Permanent-Press)). 
La resina fue aplicada según hemos indicado anteriormente; se empleó la 
siguiente fórmula : 
Resina D.H.E.U. 200 g/l. 
ClMg 6 H,O 25 g/]. 
Sandozina NTA 1 g/]. 
Una vez aplicada la resina, se efectuó un lavado con agua destilada durantc 
%O minutos y acto seguido se secó el tejido a 100" C. 
Posteriormente se aplicó el «Siligen E» por foulardado a cuatro concentra- 
ciones, 30-40-50-60 g/]. y con un exprimido del 60 %; se efectuaron impregna- 
ciones seguidas de un secado a 130" C .  
3.3. Maqutnaria utilizada 
3.3.1. Muquinariu de apresto 
La maquinaria enipleada para las operaciones de impregnación, secado y 
polinierización de los artículos de poliéster-algodón es el foulard de impregna- 
ción y el secador de tejidos. 
3.3.1 . l .  Foulard de impregnación 
Las impregnaciones se han efectuado con un foulard de laboratorio tipo 
«Econom» de la casa «Konrad Peter, S. A.» de Suiza; dicho foulard consta de 
dos cilindros horizontales, los cuales disponen de mecanismos de presión y velo- 
cidad regulables. 
3.3.1.2. Secador de tejido 
El secado y polimerización de los artículos ensayados se ha efectuado con 
el aparato de laboratorio para secar, condensar y termofijar por aire caliente de 
la casa «Ernest Benz» de Zurich (Suiza). 
Es  un secadero de un solo campo de secado. Seca con aire caliente inyec- 
tado sobre el tejido a través de toberas. La temperatura puede ajustarse y re- 
gularse termostáticamente entre O" y 250" C., mediante resistencias eléctricas. A la 
salida del secador, el tejido se arrolla a una velocidad constante gracias a un 
regulador de velocidad que puede trabajar de O a 5 m/min. El secador puede 
operar de forma continua o intermitentemente, habiéndose trabajado según la pri- 
mera modalidad en los ensayos que reseñamos. 
3.3.2. Maquinaria de abrasión 
3.3.2.1. Abrasimetro L'Homrne & Argy 
El aparato empleado es del tipo de abrasión uniforme, L'Homme & Argy (*). 
La parte esencial del aparato la constituyen dos superficies circulares planas en 
contacto (una, la del abrasivo, y, otra, la superficie porta-probetas), fija la pri- 
mera, y dotada de un movimiento circular uniforme la segunda, permaneciendo 
siempre excéntricas en su plano de proyección. 
Se comunica a la probeta una presión o sobrecarga constante por unidad de 
superficie. El peso es el variante que más puede inducir a resultados erróneos. La 
determinación del mismo debe ser función del abrasivo empleado, de la velocidad 
y del tipo de muestra a ensayar. 
El abrasivo es de mayor diámetro que la superficie del porta-probetas, de 
tal manera que toda el área de la probeta sometida a la abrasión está en contacto 
con alguna porción de la superficie abrasiva en todo tiempo. Se monta sobre una 
placa circular provista de rosca que facilite su inserción en el aparato. Después de 
un estudio previo de diferentes abrasivos se empleará la tela esmeril n." 00 marca 
el Zorzal, fabricado en España por Debray. 
La forma de las probetas es circular de 58 mm. de diámetro. La parte de 
probeta sometida a abrasión, también de forma circular, es de 37 mm. de diá- 
metro con una área de 10,747 cm2. 
Se procurará que durante el ensayo la probeta no experimente elevación de 
temperatura ya que de producirse ésta, el relajamiento del textil sobrevendría pre- 
maturamente. 
Una vez abradidas las probetas, se procederá a un cepillado de las mismas 
mediante un cepillo de cerdas muy finas, con el único fin de eliminar la pelusilla 
y la materia que en el transcurso del ensayo se ha podido contaminar que sin 
lugar a dudas nos falsearía los resultados. 
(*) Appareils L'Homme & Argy - 3, Boulevard de Bellevue 
Draveil (S-&-O) Francia 
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3.3.2.2. Abrasimetro Accelerotor 
La parte esencial de este aparato de abrasión está conipuesta de un espacio 
cilíndrico cuya envoltura está revestida de una superficie abrasiva anular y donde 
una hélice con movimiento de rotación rápida arrastra la probeta contra la super- 
ficie, siendo aquélla sometida a esfuerzos de flexión, fricción, choque y coni- 
presión. 
La longitud de la hélice es de 105 nim. El cilindro es de materia plástica de 
caucho y la superficie abrasiva está formada por un anillo de 145 mm. de diá- 
metro exterior, 125 mm. de diámetro interior y 70 mm. de ancho, el cual se adap- 
ta perfectamente al cilindro del aparato que contiene la héilce. 
Las probetas se recortan a 120 x 120 mm. formando en sus bordes Linos 
flecos de 10 mm. de ancho. Esta técnica de preparación de las muestras Accele- 
rotor la hemos adaptado después de una serie de ensayos comparativos con el pro- 
cedimiento de engomado de los bordes, recomendado por la casa constructora. 
Las probetas así preparadas se someten durante un determinado tiempo a la 
acción del Accelerotor, valorándose después los resultados. 
33.3. Muq~4inaria de ensayos al estallido 
3.3.3.1. Eclutómetro L'Homme & Argy 
Se empleará el eclatómetro L'Homme & Argy, cuyo funcionaniiento es to- 
talmente autoniático. Una vez fijada la probeta en su correspondiente soporte, 
se pone en marcha el aparato con su manómetro indicador, hasta la rotura por 
reventamiento de la probeta ensayada. 
Los resultados vienen expresados en Kg/cm2 y las especificaciones del ensayo 
están reseñadas en el capítulo 2.2.2. 
3.4. Técnica de medida 
3.4.1. Valoración de resultados: índices 
Los índices que se emplearán, deducidos de los resultados obtenidos en los 
distintos ensayos efectuados serán los de pérdida de peso porcentual, pérdida de 
peso en nig/dm2 y un índice de estallido en el eclatómetro. 
Como consecuencia de la distinta forma de abrasión de los dos abrasímetros 
empleados, así como de la distinta forma y tamaño de las probetas empleadas, las 
fCarmulas para obtener estos índices serán forzosamente distintas por lo que a con- 
tinuación vanios a estudiarlas por separado. 
3.4.2. Pérdida de peso ( p ,  y p',) 
3.4.2.1. Abrasimetro L'Homrne & Argy 
El índice porcentual de pérdida de peso será: 
siendo, 
Po = peso inicial de la probeta en mg. 
P ,  = peso de la probeta después de someterla a la abrasión en mg. y, 
PA = peso inicial de la parte de probeta sometida a la abrasión, y que de- 
bido a que el diámetro de la probeta es de 58 mm. y el de la zona 
abradida de la misma es de 37 mm., resulta: 
3.4.2.2. Abrasimetro Accelerotor 
En este abrasímetro, el índice porcentual de pérdida de peso vendrá dado por: 
siendo. 
Po y P, igual que antes. 
3.4.3. Pérdida de peso en mg/dm2 (p2 y p',) 
3.4.3.1. Abrasimetro L'Homme & Argy 
Este índice vendrá dado 
Po - P, Po - P, P, = 100 = 1 O0 
S., 10,747 
siendo, 
Po = peso inicial de la probeta, en mg. 
P., = peso de la probeta después de someterla a la abrasión en mg. y, 
S., = superficie de la parte de probeta abradida y que en este aparato co- 
rresponde a un círculo de 37 mm. de diámetro, cuya área es igual a 
10,747 cm2. 
3.4.3.2. Abrasimetro Accelerotor 
En este aparato, debido a que toda la probeta de un dm. de lado queda so- 
rtletida a la abrasión, el índice en mg/dm2 será igual a: 
siendo, Po y P,,, los pesos inicial y final de la probeta y S, igual que antes. 
3.4.4. Indice de estallido en el eclatómetro (Re) 
3.4.4.1. Abrasimetro L'Homme & Argy 
Este índice relaciona la resistencia del tejido al eclatómetro y el peso de la 
zona de probeta abradida, de la siguiente forma: 
en la que 
R = resistencia del tejido en el eclatómetro, expresado en Kg/cm2, y 
Po y P,, como antes, los pesos iniciales y finales de las probetas. 
3.4,.4.2. Abrasimetro Accelerotor 
En este abrasímetro el índice de estallido en el eclatómetro viene dado por: 
K', = - -- - 
P (g/cm2) P, Pa 
siendo, como antes, R y P, la resistencia del tejido en el eclatómetro, expresado 
en Kg/cm2 y P, el peso inicial de la probeta después de abradida. 
3.4.5. Valoración del potencial «frosting» causado por el desgaste abrasivo 
Se entiende por «frosting» o «escarchado», la modificación en la apariencia 
de los tejidos coloreados, causado por la acción abrasiva localizada. 
En tejidos como los que estudiamos en los que las resistencias a la abrasión 
de los componentes individuales son diferentes, el grado de  «escarchado» es pro- 
porcional al contraste de color entre las fibras. El desgaste por el roce de las 
fibras celulósicas, que se rompen por esfuerzos de flexión, resalta la presencia 
de las fibras de poliéster, que pueden estar tintadas del mismo o distinto color. 
Entre varios sistemas de valoración nos ha parecido más realizable el efec- 
tuado por medio de la Escala de grises de la Assesing Change in Colour de la 
Bristish Standards Institution, de acuerdo con la Norma ISO/R. 105, 2." parte. 
De acuerdo con esta Norma se compara el contraste entre la muestra ensa- 
yada y la muestra original con una Escala de grises, compuesta de cinco pares 
de muestras numeradas del 5 al 1, en los que entre cada par hay un contraste que 
va de: contraste nulo (sin degradación) correspondiente al número 5 a contraste 
máximo (gran degradación) correspondiente al número 1; este contraste máximo 
corresponde a una diferencia de reflexión de aproximadamente un 20 01,. 
3.4.6. Estudio de la técnica de medida 
3.4.6.1. Variables que intervienen en los ensayos con el abrasimetro L'Nomme 
& Argy 
Se deben considerar : 
3.4.6.1.1. Tracción adicional 
3.4.6.1.2. Sobrecarga comunicada a la probeta 
3.4.6.1.3. Calentamiento de la probeta 
3.4.6.1.4. Cepillado de las probetas abradidas 
3.4.6.1.5. Número de ciclos aplicados 
3.4.6.1 .l. Tracción adicional 
La tracción adicional se recomienda que sea de un valor aproximado a la 
décima parte de la resistencia dinamométrica de la probeta, antes de su abrasión. 
3.4.6.1.2. Sobrecarga cwnunicada a la probeta 
Se comunica a la probeta una presión o sobrecarga constante por unidad de 
superficie. El peso es la variable que más puede inducir a resultados erróneos. 
El establecimiento del mismo debe ser función del abrasivo empleado y de la ve- 
locidad. 
3.4.6.1.3. Calentamiento de la probeta 
Dsbe procurarse que durante el ensayo la probeta no experimente elevación 
de temperatura, ya que de producirse ésta, el relajamiento del textil sobrevendría 
prematuramente. 
3.4.6.1.4. Cepillado de las probetas abradidas 
Se procederá a un cepillado de las probetas una vez abradidas mediante un 
cepillado de cerdas muy finas, con el único fin de eliminar la pelusilla y la materia 
que en el transcurso del ensayo se ha podido producir y que nos falsearia los re- 
sultados. 
3.4.6.1.5. Nlímero de ciclos aplicados 
Dado que este parámetro, conjuntamente con la presión de la probeta es de 
gran importancia en la valoración, se efectuará un estudio detenido de la influen- 
cia de ambos en los resultados. 
3.4.6.2. Vuriuhles que intervienen en los ensayos con el abrasimetro Accelerotor 
Por la forma de trabajar este aparato, sólo se deberán considerar las siguien- 
tes variables: 
3.4.6.2.1. Calentamiento en la probeta 
3.4.6.2.2. Cepillado de las probetas abradidas 
3.4.6.2.3. Tiempo de duración del ensayo, una vez fijado el número de revolu- 
ciones de la hélice. 
3.4.6.2.1. Calentamiento de la probeta 
Por la misma razón que en el caso del abrasímetro L'Homme & Argy, se 
procurará que durante el ensayo la probeta no experimente elevación de tempera- 
tura a fin de evitar resultados falseados. 
3.4.6.2.2. Cepillado de las probetas abradidas 
Siendo tan intensa la acción abrasiva en el Accelerotor, es de capital im- 
portancia el proceder al cepillado de las probetas abradidas a fin de eliminar 
totalmente la borra y la pelusilla desprendida durante el ensayo de la que gran 
parte queda adherida en la propia probeta. 
3.4.6.2.3. Tiempo de duración del ensayo 
Este factor es el que más influye en los resultados obtenidos. Se comprende 
que este tiempo vendrá afectado por el número de revoluciones de la hélice del 
aparato. Para simplificar este estudio, se fijará el n.O de revoluciones de la hélice 
a un valor considerado nornial y se procederá a estudiar distintos valores de en- 
sayo y se adaptará el valor cuyo efecto sobre la probeta sea más representativo. 
3.4.7. Técnicas de medida adoptadas 
3.4.7.1. Abrasimetro L'Hornme & Argy 
De acuerdo con los resultados obtenidos en las pruebas previas efectuadas, se 
considera que para trabajar con valores de dispersión lo más bajos posible, las 
condiciones de trabajo más indicadas son las correspondientes a una sobrecarga 
de la probeta de 150 gramos y con unal duración del ensayo correspondiente a 
150 ciclos. 
3.4.7.2. Abrasírnetro Accelerotor 
De acuerdo con los resultados obtenidos en las pruebas previas efectuadas, se 
considera que para trabajar con valores de dispersión lo más bajos posible, las 
condiciones de trabajo más indicadas son las correspondientes a una velocidad 
de la hélice de 2.500 v/m y con una duración del ensayo de 3 minutos. 
4. RESULTADOS EXPERIMENTALICS 
4.1. Tejidos Algodón-poliéster l / c  
4.1.1. Acabado «Permanent-Press» 
Véanse Figuras 1 , 2  y 3 en Apéndice 8 
4.1.2. Acabado «Antiabrasivo» 
Véanse Figuras 4 y 5 en Apéndice 8 
4.2. Tejidos Algodón-poliéster 2/c 
4.2.1. Acabado {(Permanent-Press» 
Véanse Figuras 6 ,7  y 8 en Apéndice 8 
4.2.2. Acabado «Antiabrasivo» 
Véanse Figuras 9 y 10 en Apéndice 8 
5. DISCUSIONES 
5.1. Acabado Permanent-Press 
5.1 . l .  Resina P.P.U. 
5.1.1.1. Abrasímetro L'Hornme & Argy 
a) Pérdida de peso porcentual 
La aplicación de esta resina produce un aumento en la pérdida de peso a la 
abrasión, oscilando entre 2,5 y 3,5 yo para el tejido a l / c  a medida que aumenta 
la concentración de resina mientras que para el tejido a 2 /c  permanece sensible- 
niente constante la pérdida de peso con un valor de 1,5 C / , .  El que este aumento 
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sea nienos acentuado en el tejido a 2/c es debido a que si bien la superficie de la 
niiiestra permanece constante, el peso de la misma aumenta considerablemente. 
b) Resistencia al eclatómetro 
Por efecto de la abrasión, disminuye la resistencia al eclatómetro aunque no 
de forma considerable, lo que es lógico, puesto que tratándose de artículos de 
poliéster-algodón, esta pérdida de peso puede afectar muy poco. 
c) Degradación del color 
En ambos artículos se ve seriamente afectada en comparación con el artículo 
original, pasando de valores 4 y 4,5 hasta 2 y 1 para las mayores concentraciones 
de resina. 
Para las cantidades de resina empleadas normalmente en acabados «Perma- 
nentPress» (200 g/l) adquieren el valor de 2. 
d) Indice Re 
Hay disminución de este índice conforme aumenta el contenido de resina y 
este índice en cuanto a medida del efecto de abrasión es más representativo que 
los valores obtenidos por separado. 
5.1.1.2. Abrusírnetro Accelerotor 
a) Pérdida de peso porcentual 
La resina aplicada incrementa la pérdida de peso en el Accelerotor en una 
niagnitud más considerable que en el L'Homme & Argy, obteniéndose para con- 
ceritraciones normales (200 g/l) valores de 20-22 yo, tendiendo la curva a hacerse 
asintótica al aunientar la concentración de resina. 
Disminuye a medida que aumenta la conczntración de resina, acentuándose 
esta disminución de resistencia en comparación con los valores obtenidos en el 
L'Honinie & Argy. 
c) Degradación del color 
Se observa una degradación del color por efecto de la resina, si bien las de- 
gradaciones no son tan intensas como en L'Homme & Hargy, lo cual es lógico 
debido al tipo de abrasión producida en este aspecto. 
d) Indice Re 
Este índice tiene tendencia a disminuir conforme aumenta la cantidad de 
resina aplicada, con una representatividad en cuanto al efecto de abrasión bastante 
considerable. 
5.1.2. RESINA D.H.E.U. 
5.1.2.1. Abrasímetro L'Homme & Hargy 
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a) Pérdida de peso porcentual 
Al igual que en la resina P.P.U., la aplicación de esta resina produce un au- 
mento en la pérdida a la abrasión oscilando entre 3 y 4 Ol, para el tejido l / c  y 
entre 1 y 1,6 0/, en el tejido a 2/c. Los valores de pérdida de peso correspondientes 
a los valores usuales de aplicación del «Permanent-Pressn (200 g/l) toman valores 
de 3,7 % para el tejido a l / c  y 1,3 yo para el de 2/c. 
b) Resistencia al eclatómetro 
Por efecto de la abrasión disminuye la resistencia al eclatómetro de fornia 
algo más considerable que el obtenido con la resina P.P.U. 
c) Degradación del color 
En ambos artículos se ve seriamente afectada en comparación con el artículo 
original. 
Para las cantidades de resina empleada normalmente, adquiere los valores 1,5 
y 3 para los tejidos a l / c  y 2/c, respectivamente. 
d) Indlce Re 
Se observa una fuerte disminución de este índice, tanto para los tejidos a l / c  
que a 2/c. 
5.1.2.2. Abrasimetro Accelerotor 
a) Pérdida de peso porcentual 
La resina aplicada incrementa la pérdida de peso, siendo muy superior este 
aumento que el observado en el L'Homme & Argy. 
Para los valores usuales de concentración de la resina, estas pérdidas toman 
los valores de 23,5 01, para el tejido a l / c  y 20 % para el de 2/c. 
b) Resistencia al eclatónietro 
Disminuye a medida que aumenta la concentración de resina, siendo, en ge- 
neral, más acentuada esta diferencia en comparación con la obtenida en L'Homme 
& Hargy. 
c) Degradación del color 
Se observa una degradación del color por efecto de la resina, no siendo tan in- 
tensa como las observadas en el L'Homme & Argy. 
d) Indice Re 
Tiene una tendencia muy marcada a disminuir al aumentar la concentración 
de la resina aplicada. 
5.1.3. RESINA C 
5.1.3.1. Abrasimetro L'Homme & Argy 
a) Pérdida de peso porcentual 
En el tejido a l /c ,  a excepción de la concentración más baja (150 g/l) a la que 
se produce un aumento de la pérdida de peso porcentual, los valores correspon- 
dientes a las otras concentraciones permanecen estables en comparación con el te- 
jido original. 
En el tejido a 2/c, al aumentar la concentración de resina se incrementa tam- 
bién la pérdida de peso. 
b) Resistencia al eclatómetro 
Por efecto de la abrasión, disminuye la resistencia al eclatómetro, no siendo 
significativas las diferencias obtenidas en las distintas concentraciones. La pérdida 
de resistencia es más considerable en los tejidos a l /c .  
c) Degradación del color 
Como en todos los tratamientos ~Permanent-Press», la degradación de color 
se ve afectada, si bien en el tejido a 2/c esa degradación es muy poco acentuada. 
d) lndice Re 
Existe disminución de este índice, si bien las distintas concentraciones de re- 
sina no presentan variaciones significativas. Esta disminución es menos acentuada 
en los tejidos a 2/c. 
5.1.3.2. Abrasimetro Accelerotor 
a) Pérdida de peso porcentual 
La resina aplicada aumenta considerablemente la pérdida de peso, si bien es 
prácticamente independiente de las concentraciones, especialmente en el tejido a 
2/c que permanece constante. 
b) Resistencia al eclatómetro 
Disminuye a causa de la resina aplicada, si bien las distintas concentraciones 
de resinas aplicadas no ejercen ninguna influencia. Los valores obtenidos son más 
bajos que los obtenidos en el L'Homme & Argy. 
c) Degradación del color 
Se observa una degradación de color, si bien bastante baja. 
d) lndice Re 
Este índice disminuye con la aplicación de la resina, si bien es independiente 
de la concentración. Esta disminución es menos acentuada en el tejido a 2/c que 
en el de l /c .  
5.2. Acabado ~Antiabrasivon 
5.2.1. RESINA D.H.E.U. (200 g/l) y CERANOL RA (variable) 
5.2.1 . l .  Ahrusimetro L'Hornme & Argy 
a) Pérdida de peso porcentual 
La aplicación de estas resinas prod~ice una fuerte disminución de la pérdida 
de peso a la abrasión en los tejidos a l /c ,  pasando de un valor de 3,2 Oj, a valores 
de 1,8 a 2,4 C/,. En los tejidos a 2/c, si bien se observa una tendencia a la dis- 
minución de la pérdida de peso porcentual, esta disminución es poco acentuada 
e independiente de la concentración del (Cerano1 RA. 
b) Resistencia al eclatómetro 
La pérdida de resistencia al eclatómetro respecto a la del tejido sin abradii es 
bastante considerable en el tejido a l /c ,  mientras que en el de 2/c  esta pCrdida 
es casi insignificante, mostrando una mayor resistencia a medida que aunienta 
el Ceranol RA. 
c) Degradación del color 
En el artículo a l / c  se ve ligeramente mejorada en comparación con el ar- 
tículo original, siendo más acentuada esta mejora a medida que auriienta la con- 
centración del Ceranol RA, mientras que en los tejidos a 2/c  esta mejora es muy 
acentuada, aunque suele disminuir ligeramente al aumentar la concentración de 
resina. 
d) Indice Re 
En ambos artículos este valor disminuye, si bien esta disminución es menor 
a medida que aumenta la concentración de resina, llegando en el tejido a 2/c  a 
obtener unos valores de Re similares al tejido original. 
5.2.1.2. Ahrusitrletro Accelerotor 
a) Pérdida de peso porcentual 
La resina aplicada disminuye considerablemente la pérdida de peso tanto en 
los tejidos a 1 / c  como en el de 2/c, si bien parece que la concentración de resina 
influye muy poco en el descenso registrado. 
b) Resistencia al eclatómetro 
La resistencia al eclatómetro aunienta en ambos artículos, siendo más acentua- 
do este aumento en el tejido a 2/c presentando una tendencia a aumentar esta re- 
sistencia a medida que aumenta la concentración de resina. 
c) Degradación del color 
Se observa una mejora en la degradación del color a medida que aumenta 
la concentración de la resina en el artículo a l/c,  mientras que en el de 2/c  la me- 
jora es independiente de la concentración de resina. 
d) Indice Re 
En el tejido a l /c ,  este índice no presenta variaciones significativas respecto 
al tejido original, mientras que en el tejido a 2 /c  este índice se ve muy incremen- 
tado, siendo poco significativos los valores obtenidos según la concentración de la 
resina. 
5.2.2. RESINA D.H.E.U. (200 g / l )  Y SILlGENE (variable) 
5.2.2.1. Abrasimetro L'Homrne & Argy 
a) Pérdida de peso porcentual 
En el tejido a l /c ,  se produce una considerable reducción en la pérdida de 
peso, siendo mayor esta reducción a medida que aumenta la concentración de re- 
sina, mientras que en el tejido a 2/c, si bien la reducción en la pérdida de peso 
es más acentuada, no se observan diferencias significativas a las distintas concen- 
traciones. 
b) Resistencia al eclatómetro 
En el tejido a l /c ,  la resistencia al eclatómetro es considerablemente más baia 
que en el tejido sin abradir,, mientras que en el tejido a 2/c  esta diferencia es 
mínima. 
c) Degradación del color 
En el tejido a l / c  la degradación de color es mejorada respecto al tejido 
original, si bien es independiente de la concentración de resina, mientras que en el 
tejido a 2/c  si bien también mejora la degradación, esa mejora disminuye a medida 
que aumenta la concentración. 
d) Indice Re 
En ambos artículos, estos valores permanecen prácticamente iguales a los de 
los tejidos originales. 
5.2.2.2. Abrusimetro Accelerotor 
a) Pérdida de peso porcentual 
En ambos tejidos se presenta una disminución de la pérdida de peso, siendo 
independiente de las distintas concentraciones de la resina. 
b) Resistencia al eclatómetro 
Tanto en el tejido a l / c  como en el de a 2/c el incremento de resistencia al 
eclatómetro es muy considerable, siendo independiente de las distintas concentra- 
ciones de resina. 
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c) Degradación de color 
En  el tejido a l / c  la degradación de color mejora a medida que aumenta la 
coincentración de la resina, mientras que en el tejido a 2/c  la presencia de la re- 
sina mejora la degradación aunque esta mejora disminuye a medida que aumenta 
la concentración de resina. 
d) Pndice Re 
En ambos artículos aumenta el índice Re, si bien mientras en el tejido a l / c  
disminuye a medida que aumenta la concentración de resina en el tejido a 2/c au- 
menta al principio y disminuye al final. 
6. CONCLUSIONES 
Del estudio de los resultados obtenidos en los distintos ensayos a que han sido 
sometidos los tejidos a 1 /c  y a 2/c, se deducen las siguientes conclusiones: 
6.1. Acabado «Permanent-Press)) 
1) Cuando los artículos poliéster-algodón se someten a un acabado del tipo 
«Permanent-Press» se produce un aumento de la pérdida de peso cuando se les 
sornete a ensayos de abrasión. 
Está pérdida de peso depende del tipo de abrasímetro con el que se efectúa 
el ensayo, obteniéndose mayores valores con el Accelerotor que con el abrasímetro 
L'lHomme & Argy. Las pérdidas de peso en los ensayos de abrasión son mayores 
conforme disminuye el peso del tejido. 
2) El índice Re se muestra como la medida más representativa de la acción 
de estos tipos de acabados sobre la resistencia a la abrasión de los tejidos de 
poliiéster-algodón. 
3) La degradación del color por el efecto de la abrasión es más acentuada 
en el caso del L'Homme & Argy que en el abrasímetro Accelerotor. Se puede 
considerar esta degradación del color corno una buena medida del efecto de es- 
tos acabados sobre la resistencia a la abrasión, de los artículos de poliéster-algodón. 
Generalmente esta degradación del color es mayor con el aumento de la cantidad 
de resina. 
6.2. Acabado «Antiabrasivo» 
1) La acción del apresto antiabrasivo se caracteriza por disminuir notable- 
mente la pérdida de peso en los artículos de poliéster-algodón acabados con apres- 
tos «Permanent-Press~. 
No se observa que un aumento de concentración del agente antiabrasivo, a 
partir de determinados valores, signifique una reducción de la pérdida de peso. 
Los ensayos efectuados con el Accelerotor dan pérdidas de peso superiores 
que los efectuados co nel abrasímetro L'IIomme & Argy. 
2) La resistencia al eclatómetro de los artículos abradidos varía según el 
agcnte antiabrasivo usado, observándose uin mejoramiento en algunos casos, mien- 
tras que en otros se aprecia una pérdida de resistencia. 
3) La presencia de agente antiabrasivo en los aprestos «Permanent-Press» so- 
bre los artículos de poliéster-algodón disminuye la degradación del color, no pre- 
sentando grandes variaciones al variar la concentración del agente antiabrasivo. 
4) Los valores de índice Re se ven afectados tanto por el tipo de agente 
antiabrasivo empleado, como por las características del tejido. 
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